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@ Verfahren zum Formen, Falzeinbrennen und Ganzpressen von Buchern und Maschine zu seiner burchfuhrung 


Verfahren zum Formen^ Falzeinbrennen und Ganzpressen 
von Buchern sowie Falzelnbrenn- und Pre^maschine, die zur 
Durchfuhrung dieses Verfahrens verwendet warden kann. 
Zum Zwecke der Kapazitatserhohung und zur Schonung der 
in Decken f risch eingehangten Buchblocke wird der aus den 
Buchern bzw. Buchbldcken bestehende, der Maschine kon- 
tinuierlich zugefuhrte Produktstrom innerhalb der Ladesta- . 
tibn in eine Anzaht n von parallelen Teilstrdmen ;auifgeteilt, 
und die h Teilstrdme werden kontinuierlich einer entspre- 
chenden Anzahi n von parallel angeordneten Form-, Fafzeln- 
brenn- und Pre&statibnen und nach deren Durchlaufen der 
Entladestation zugefOhrt. 
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1. Verfahren zum Formen, Falzeinbrennen und 
Ganzpressen von Biichern bzw. in Decken frisch 
eingehangten Buchbldcken, bei- dem die Biicher 5 
bzw. Buchblocke in Form eines kettenartigen Pro- 
duktstroms kontinuierlich einer Falzeinbrenn- und 
PreBmaschine mit einer Ladestation, einer Mehr- 
zahl von Form-, Falzeinbrenn- und PreBstationen 
sowie einer Entladestation zugefUhrt werden und 10 
die Falzeinbrenn- und PreBmaschine nach Durch- 
laufen der einzelnen Stationen, in denen si^ jeweiis 
eine einstellbare, vorbestimmte Zeit verweilen, 
wieder in Form eines solchen Produktstroms ver- 
lassen, dadurch gekeimzeichnet, daB der aus den 15 
Buchern (6) bzw. den in Decken {6a) eingehangten 
Buchblocken (6b) bestehende, der Maschine konti- 
nuierlich zugefiihrte Produktstrom (20) innerhalb 
der Ladestation (30) in eine Anzahl n von parallelen 
Teilstromen (20i ... 20j,/aufgeteilt wird und daB die 20 
n Teilstrome kontinuierlich einer entsprechenden 
Anzahl n von parallel angeordneten Form-, Falz- 
einbrenn- und PreBstationen (13i ... i3n) und nach 
deren Durchlaufen der Entladestation (40) zuge- 
fuhrt werden. 25 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn: 
zeichnet, daB die der Entladestation (40) zugefuhr- 
ten Teilstrdme (20i ... 20n) innerhalb der Entladesta- 
tion (40) entweder zu einem einzigen, die Maschine 
verlassenden Produktstrom (21; 22) vereinigt oder 30 
zu da von verschiedenen Teilstromen (21, 22, 23) 
neugeordnet werden. 

3. Verfahren nach Anspruch. t, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die der Entladestation (40) zugefiihr- 
ten Teilstrome (20i ... 20*^^ in Form von n unveran- 35 
derten, parallelen Teilstromen (23) aus der Entlade- 
station (40) herausgefiihrt werden. . 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Bucher (6) bzw. 
die in Decken (6a) eingehangten Buchblocke {6b) 40 
ausschlieBlich liegend gefdrdert, transportiert und 
bearbeitet werden. 

5. Falzeinbrenn- und PreBmaschine mit einer Lade- 
station, einer Mehrzahl von Form-i Falzeinbrenn- 
und PreBstationen und einer Entladestation sowie 45 
mit elektronisch gesteuerten Fordermitteln fiir das 
Zu- und AbfOhren sowie den Transport der Bucher 
von einer Station zur nachsten, gekennzeichnet 
durch eine Anzahl n von parallel nebeneinander 
angeordneten Formr. Falzeinbrenn- und PreBsta- 50 
tionen(13i... 13fljt 

6. Maschine nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet; daB die Form-, Falzeinbrenn- und PreB- 
stationen (13i 13y7>>ortsfestmitdem Maschinenge- 
stell verbunden sind. 55 

7. Maschine nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB jede der Form-, Falzeinbrenn- 
und PreBstationen (13 1 ... i3n) einen horizontal an- 
geordneten Pressentisch (1) und einen vertikal be- 
weglichen PreBbacken (2) fiir die Ganzpressung, eo 
ein Paar vertikal beweglicher Einbrennleisten (3) 
fiir die Falzpressung, einen horizontal beweglichen 
Formstempel (4), mindestens einen als Gegenhalter 
fur den Riicken (6c) des liegend angeordneten Bu- 
ches (6) ausgebildeten Formsteg (5) sowie ein end- 65 
loses Transportband (7) aufweist, dessen Trums den 
Pressentisch (1) derart umschlieBen, daB das obere 
Trum auf der Oberseite des Pressentischs (1) auf- 


liegt und zugleich die Auflage fur das Buch (6) bil- 
det 

8. Maschine nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Pressentisch (1) vertikal bcweg- 
lichist 

9. Maschine nach einem der Anspruche 5 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Ladestation (30) 
in der Einlaufrichtung der Bucher (6) wirkende For- 
dermittel und rechtwinklig zur Einlaufrichtung wir- 
kende, dem Transport der BQcher (6) in die Form-, 
Falzeinbrenn- und PreBstationen (13 1 -. iSn) die- 
nende Fordermittel (8) aufweist 

10. Maschine nach einem der AnsprOche 5 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Entladestation 
(40) der Obernahme der Bticher (6) von den Form-, 
Falzeinbrenn- und PreBstationen (13 1 ... iSp) die- 
nende, in der Forderrichtung der Fordermittel (8) 
wirkende Fordermittel (9) und in Auslaufrichtung 
der Bucher (6), rechtwinklig zur Forderrichtung der 
Fordermittel (8, 9) wirkende Fordermittel aufweist 

11. Maschine nach Anspruch 9 oder 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Antriebe samtlicher For- 
dermittel so eingerichtet sind, daB diie FSrderrich- 
tung jeweiis umkehrbar ist 

12. Maschine nach einem der Anspriiche 5 bis 11, 
dadurch gekennzieichnet, daB die Fordermittel 
Transportbander oder Transportrollen sind. 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Formen, 
Falzeinbrennen und Ganzpressen von Buchern bzw. in 
Decken frisch eingehangten Buchblocken, bei dem die 
Bucher bzw. Buchbldcke in Form eines kettenartigen 
Produktstroms kontinuierlich: einer Falzeinbrenn- und 
PreBmaschine mit einer Ladestation, einer Mehrzahl 
von Form-, Falzeinbrenn- und PreBstationen sowie ei- 
ner Entladestation zugefUhrt werden und die Falzein- 
brenn- und PreBmaschine nach Durchlaufen der einzel- 
nen Stationen, in denen sie jeweilseine einstellbare, vor- 
bestimmte Zeit verweilen, wieder in Form eines solchen 
Produktstroms verlassen. 

Die Erfindung betrifft ferner eine Falzeinbrenn- und 
PreBmaschine mit einer Ladestation, einer Mehrzahl 
von Form-, Falzeinbrenn- und PreBstationen und einer 
Entladestation sowie mit elektronisch gesteuerten For- 
dermitteln ftir das Zu- und Abftihren sowie den Trans- 
port der Biicher von einer Station zur nachsten. 

In der Einhangemaschine einer der industriellen 
Buchbinderei dienenden Buchfertigungslinie werden 
Buchblocke in auf ihr Format zugeschnittene Buchein- 
banddecken eingehangt, wobei die Vorsatzblatter der 
Buchblocke und/oder die Innenseiten der Decken be- 
leimt werden, um eine f este Verbindung zwischen Dek- 
ke und Buchblock zu ^chaffen. Die eingehangten Buch- 
blocke konnen bereits vprgeformt, insbesondere vorge- 
ruridet, oder noch ungeformt sein. Die die Einhangema- 
schine verlassenden Bucher bzw. frisch eingehangten 
Buchblocke durchlaufen anschlieflend eine oder mehre- 
re PreBstationen, in denen die Ganzpressung stattfindet, 
bei der das Buch vollfl^chig so lange gepreBt wird, bis 
die Leimverbindung zwischen Decke.und Block ausge- 
hartet ist 

Falls gewunscht, kann der Buchrucken entweder in 
einer separaten Formstation oder in einer Form- und 
PreBstation geformt werden. Bei Verwendung barter 
Decken wird der Riicken haufig gerundet 

Vor, wahrend oder nach dem Ganzpressen erfolgt das 
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Falzpressen und Falzeinbrennen, bei dem beheizbare nach dem Rotorprinzip arbeitenden Maschine nicht 

PreBbacken an der Stelle gegen die Bucheinbanddecke uber einen Grenzwerl hinaus steigern, der sich daraus 
gepreflt werden, wo die Gelenke zwischen RQcken und . ergibt, daB samdiche Bucher Qber eine einzige Entnah- 

. den beiden Deckeln der Decke, d.h. die Falze, ausgebil- mestation ausgelegt werden. FQr das beschadigungslose 

det werden soUen. 5 Entnehmen des fertigen Buches aus der Falzeinbrenn- 

Fur das maschinelle, innerhalb einer Buchfertigungsli- und PreBmaschine ist aber eine gewisse Mindestzeit er- 

nie durchfOhrbare Formen, Falzeinbrennen und Ganz- forderlidh, die nicht unterschritten werden kann. 

pressen sind bereits verschiedene Verfahren und Vor- Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, 

richtungen vorgeschlagen worden. ein Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs ge- 

So ist aus der DE-OS 15 36 502 ein solches Verfahren lo nannten Gattung mit hoherer Kapazitat zu schaffen. 

bekannt, bei dem die in beliebiger Reihenfolge in auf- wobei aber der Vorteil des Rotorprinzips, bei dem wah- 

rechter Stellung hintereinander zugefuhrten Buchsta- rend der gesamten PreBzeit die Einbrennleisten und die 
pel; Buchbiocks.oder dergleichen einzeln taktweise er-. PreBbacken geschlossen bleiben, erhalten bleiben soil, 

faBt und im Tiakt durch mehrere in Bewegungsrichtung qhne daB die PreBzeiten pro Buch verkurzt werden 

hintereinander liegende Stationen hindurchgefOhrt und 15 mussen. AuBerdem sollen Verfahren und Vorrichtung 

dabei einer sich in bezug auf den PreBdruck von Station so ausgebildet werden, daB die Gefahr eines nachtragli- 

zu Station verstarkenden Falzpressung und anschlie- chen Verschiebens der relativ^n Lage zwischen Buch- 

Bend im gleichen Takt in einer oder mehreren weiteren block und Einbanddecke soweit wie moglich vermieden 

Stationen einer ein- oder mehrmaligen Ganzpressung wird. 

unterworfen werden. 20 Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der ein- 

Die aus der DE-OS 15 36 502 bekannte Vorrichtung gangs genannten Gattung erfindungsgemaB dadurch 

weist eine aus zwei horizontal und rechtwinklig zur Be- gelost, daB der aus den Biichern bzw. den in Decken 

wegungsrichtung der Buchstapel, Buchblocks oder der- eingehangten BuchblScken bestehende, der Maschine 

gleichen gegeneinander verschiebbaren PreBbacken kontinuierlich zugefuhrte Produktstrom innerhalb der 

bestehende Falzpresse auf, wobei die Stationen fiir die 25 Ladestation in eine Anzahl /?, wobei n eine ganze Zahl 

zunehmende Verstarkung des PreBdrucks innerhalb der bedeutet, von parallelen Teilstromen aufgeteilt wird und 

durch die beiden PreBbacken gebildeten Falzpresse an- daB die 73 Teilstrome kontinuierlich einer entsprechen- 

geordnet sind. Dabei tragen die beiden PreBbacken der den Anzahl n von parallel angeordneten Form-, Falzein- 

Falzpresse an ihrer unteren Kante einander gegeniiber- brenn- und PreBstationen und nach deren Durchlaufen 

liegende FalzpreBleisten, die entsprechend der Anzahl 30 der Entladestation zugefOhrt werden. 

der in der Falzpresse vorgesehenen PreBstationen paar- Das erfindungsgemaBe Verfahren zeichnet sich also 

weise stufenartig vorspringend angeordnet sind. dadurch aus, daB anstelle des Rotorprinzips und anstelle 

Ein wesentlicher Nachteii dieses bekannten Verfah- des Prinzips von hintereinander in Reihe angeordneten 

rens und der bekannten Vorrichtung besteht darin, daB Form-. Falzeinbrenn- und PreBstationen ein anderes 

die Bucher mit Hilfe eines Sternanlegers aufgestellt und 35 Prinzip angewandt wird, namlich ein Prinzip, das der 

durch die gesamte Aniage stehend transportiert werden elektrischeh "Parallelschaitung" entspricht, bei dem also 

mussen. Da der Leim zwischen Decke und Block aber die jForm-, Falzeinbrenn- und PreBstationen parallel ne- 

zumindest wahrend dels Durchlaufens d^r ersten Statio- beneinander angeordnet sind. 

nen noch nicht voll ausgehartet ist, besteht hieirbei die Dieses neue, erfindungsgemaBe Prinzip gestattet die 

Gefahr, daB die Einbanddecke und der Buchblock rela- 40 Aufteilung des zugefuhrten Produktstroms in mehrere 

tiv zueinander verschoberi werden und daB dabei der Teilstrome, die parallel bearbeitet werden konnen, und 

Vorsatz geknittert oder sonstwie beschadigt wird Ein beseitigt gleichzeitig den die Kapazitat bisher begren- 

weiterer Nachteii des bekannten Verfahrens und der zenden EngpaB bei der Auslage der fertigen Biicher 

bekannten Vorrichtung besteht darin, daB alle Stationeii durch die Entnahmestation. 

linear hintereinander angeordnet sind, was aufgrund der 45 Der vom Rotorprinzip bekannte Vorteil. daB -jedes 

Bauiange die Integration der Maschine in eine Buchfer- einzelne Buch die gesamte PreBdauer uber in einer ein- 

tigungslinie erschwert und gleichzeitig die Durchsatzge- zigen Form-, Falzeinbrenn- und PreBstation verbleibt, 

schwindigkeit und Kapazitat begrenzt. Vor allem aber so daB sich die PreBbacken nur ein einziges Mai offnen 

muB jedes einzelne Buch mehrere aufeinanderfolgende und schlieBen mussen, bleibt auch beim erfindungsge- 

PreBstationen durchlaufen, so daB die PreBbacken im- 50 maBen Verfahren voll erhalten. Die Kapazitat des Ver- 

mer wieder geoffnet und geschlossen werden mussen, fahrens kann gegenQber den vorbekannten Losungen 

was zum einen mit hohen Totzeiten verbunden ist und ohne irgendwelche hegativen Auswirkungen auf die 

zum anderen erneut die Gefahr einer gewaltsamen Ver- QualitM der behandelten Bticher erhoht werden, ohne 

anderung der Lage des Buchblocks relativ zur Decke daB die PreBdauer pro Buch verkurzt werden miiB. 

beinhaltet . 55 Vorteilhafte Ausftihrungsformen des erfindungsge- 
Aus der DE-PS 12 07 334 ist eine Buchform- und; maBen Verfahrens sind dadurch gekennzeichnet, daB 

PreBmaschine bekannt^ bei der die einzelnen Stationen die der Entladestation zugefuhrten Teilstrome inner- 

zum Formen, Falzpressen und Ganzpressen auf einem halb der Entladestation entweder zu einem einzigen, die 

Rundtisch angeordnet sind, der sich um eine vertikale Maschine verLassenden Produktstrom' yereinigt oder zu 

Achse taktweise dreht Zwar werden auch bei dieser eo davon verschiedenen Teilstromen neu geordnet werden, 

Bauart die Bucher stehend transportiert, doch wird ein daB die der Entladestation zugefuhrten Teilstrome in 

Hauptnachteil der oben beschriebenen bekannten Bau- . Form von n unveranderten, parallelen Teilstromen aus 

art durch das Rotorprinzip verhiieden: Jedes einzelne der Entladestation herausgefuhrt werden und daB die 

Buch bleibt namlich wahrend des Durchlaufens samtli- Biicher bzw. die in Decken eingehangten Buchblocke 

cher Bearbeitungsstationen in einer einzigen, mit Fa:lz- 65 ausischlieBlich liegend gefdrdert, transportiert und bear- 

einbrennleisten verseherien Presse, so daB die PreBbak- beitet werden. 

ken nur ein einziges Mai geoffnet und geschlossen wer- Die zuletzt genannte Ausfiihrungsform ist deshalbbe- 

den mUssen. Indessen laBt sich auch die Kapazitat der sonders bevorzugt. well, wenn die BOcher liegend be- 
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wegt werden, keine Anschlage, Wende- und Aufstellein- 
riehtungen erforderlich sind, was nichf nur die einzuset- 
zenden Forder- und Transportmittel vereinfacht, son- 
dern vor allem auch jede nachteilige Beeihflussung der 
Rundung der BQcher ausschlieBt 

Die Aufgabe wird bei einer Falzeinbrenn- und Prefl- 
maschine der eingangs genannten Gattung erfindungs- 
gemaB durch eine Anzahl n, wobei n eine ganze Zahl ist, 
von parallel nebeneinander angeordneten Form-, Falz- 
einbrenn-undPreBstationengeldst 

Bei einer vorteilhaften AusfOhrungsform der erfin- 
dungsgemaBen Maschine sind die Form-, Falzeinbrenn- 
und PreBstationen ortsfest mit dem Maschinengestell 
verbunden. 

Eine bevorzugte Ausfuhrungsform der erfindungsge« 
maBen Maschine ist dadurch gekennzeichnet, daB jede 
der Form-, Falzeinbrenn- und PreBstationen einen hori- 
zontal angeordneten Pressentisch und einen vertikal be- 
weglichen PreBbacken fiir die Ganzpressung, ein Paar 
vertikal beweglicher Einbrennleisten far die Falzpres- 
sung, einen horizontal beweglichen Formstempel, min- 
destens einen als Gegenhalter fur den Rucken des lie- 
gend angeordneten Buches ausgebildeten Formsteg so- 
wie ein endloses Transportband aufweist, dessen Trums 
den Pressentisch derart umschlieBen, daB das obere 
Tnim auf der Oberseite des Pressentischs aufliegt und 
zugleich die Auflage fiir das Buch bildet 

Bei dieser bevorzugten Ausfuhrungsform der erfih- 
dungsgemaBen Maschine wird also jedes Buch eines 
jeden Teilstroms, und zwar auf einem Deckel der Ein- 
banddecke flach liegend, und nicht, wie bisher ublich, auf 
dem Rucken stehend, einer Form*. Falzeinbrenn- und 
PreBstation zugefuhrt. Dies ermoglicht eine besonders 
einfache und kostengiinstige, gleichzeitig aber hoch- 
wirksame Ausgestaltung der PreBstation. Der untere 
Teil der Ganzpresse kann als horizontal angeordneter, 
ortsfester Pressentisch ausgebildet werden, so daB nur 
ein vertikal beweglicher PreBbacken erforderlich ist. 
Der Pressentisch kann aber auch vertikal beweglich 
ausgebildet sein, so daB, verglichen mit der Ausfuh- 
rungsform mit ortsfestem Pressentisch, der PreBbacken 
nur jeweils die Halfte des Hubs in vertikaler Richtung 
ausfuhren muB. Wenn sich Pressentisch und PreBbacken 
aufeinander zu bewegen. ist die Druckvierteilung wah- 
rend des Abpressens gunstiger, so daB Falze, Rundung 
und Rucken des Buches besonders exakt geformt und 
gepreBt, gleichzeitig aber auch optimal geschont wer- 
den. ' . 

Besonders vorteilhaft ist die Art und Weise, wie und 
mit welchen Mitteln die einzelnen Bucher erfindungsge- 
maB von der Ladestation in die einzelnen Form-, Falz- 
einbrenn- und PreBstationen transportiert werden: 
Hierzu wird namlich ein endloses Transportband ledig- 
lich so um den Pressentisch gefiihrt, daB die Trums den 
Pressentisch umschlieBen, so daB das obere Trum auf 
der Oberseite des Pressentischs aufliegt und zugleich 
die Auflage f Ur das Buch in der Presse bildet. 

Vorzugsweise weist die Ladestation in der Einlauf- 
richtung der Bucher wirkende Fordermittel und recht- 
winklig zur Einlaufrichtung wirkende, dem Transport 
der Bucher in die Form-, Falzeinbrenn- und PreBstatio- 
nen dienende Fordermittel auf, wahrend die Entladesta- 
tion bei einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungsform 
der erf indungsgemaBen Maschine der Obernahme der 
Bucher von den Form-, Falzeinbrenn- und PreBstatio- 
nen dienende, in der Forderrichtung der Fordermittel, 
die dem Transport der BOcher in die Form-, Falzein- 
brenn- und PreBstationen dienen. wirkende Fordermitr 


tel und in Auslaufrichtung der BQcher. rechtwinkligw^ur 
F5rderrichtung der genannten Fdrdermittel wirkende 
Fordermittel aufweist 

Die Antriebe samtlicher Fordermittel sind vorzugs- 
5 weise so eingerichtet, daB die Forderrichtung jeweils 
umkehrbarist 

Als Fordermittel werden zweckmaBig Transportbto- 
der Oder TransportroUen verwendet 

Alle Form-, Falzeinbrenn- und PreBstationen konnen 
10 mittels bekannter mechanischer, elektrischer und elek- 
tronischer Mittel entweder einzeln und individuell oder 
gemeinsam und gleichzeitig verstellt und gesteuert wer- 
den; dies gilt ftif das Offnen und SchlieBen, Heben und 
Senken der PreBbacken und des Pressentischs, fur die 
15 Bewegung der Fprmstege und Formstempel sowie den 
Antrieb der Transportmittel. 

Die gewunschte oder geforderte Kapazitat der Ma- 
schine kann durch geeignete Wahl der Anzahl der 
Form-, Falzeinbrenn- und PreBstationen ohne PreBzeit- 
20 verkiirzung fur das einzelne Buch erzielt werden, und 
die Kapazitat kann auch noch nachtraglich am Einsatz- 
ort der Maschine durch Anbau weiterer, parallel "ge- 
schalteter" Form-, Falzeinbrenn- und PreBstationen er- 

hoht werden. . . « . i. 

25 Die Erfindung wird nachstehend anhand der Zeich- 
nung welter erlautert: ^ 

Fig- 1 ist eine schematische Draufsicht auf eine Aus- 
fuhrungsform der erfindimgsgemaBen Falzeinbrenn- 
und Preflmaschine; 
30 Fig. 2 ist eine Seitenansicht (schematisch) der Langs- 
seite einer der Form-, Falzeinbrenn- und PreBstationen 
von Fig. l; und 

Fig. 3 ist eine schematische Seitenansicht der Schmal- 
seite der Form-, Falzeinbrenn- und PreBstation von 
35 Fig. 2.. 

Die erfindungsgemaBe Falzeinbrenn- und PreBma- 
schine (Fig. 1) besteht aus drei Hauptteilen^ namlich der 
Ladestation 30 (im gezeichneten Ausfiihrungsbeispiel 
der untere Teil), einer Mehrzahl von Form-, Falzem- 
40 brenn- und PreBstationen 13i ... iSn in der Mitte und 
einer Entladestation 40 (im gezeichneten AusfQhnings- 
beispiel der obere Teil). 

Die Bucher 6 bzw. die in Decken 6a frisch eingehang- 
ten Buchblocke 6b werden kontinuierlich. mit dem 
45 BuchrQcken 6c voraus, in Form eines kettenartigen Pro- 
duktstroms 20 der Ladestation 30 zugefuhrt. Unter 'Tcet- 
tenartigem Produktstrom" wird ein Strom von hinter- 
einander m Reihe, aber im Abstand voneinander befind- 
lichen Biichern bzw. Buchblocken verstanden. Die ein- 
50 zelnen Bucher des Produktstroms 20 werden in Rich- 
tung des den Strom 20 symbolisierenden Pfeiles mittels 
ublicher Fordermittel, z.B. mit Hilfe von Transportban- 
dern, transportiert . i • u* 

Mit Hilfe einer an sich bekannten, im einzelnen mcht 
55 dargestellten, vollautomatisch arbeitenden, elektroni- 
schen Steuerung werden die Antriebsmittel fiir die For- 
dermittel so gesteuert, daB jeweils eines der Biicher 6 in 
den in Fig. 1 eingezeichneten Positionen innerhalb der 
Ladestation 30 angehalten wird, um dann von in Quer- 
60 richtung arbeitenden weiteren Fdrdermitteln erfaBt und 
derjeweils zugeordneten Form-, Falzeinbrenn- und 
PreBstation 13i ... i3„ zugefuhrt zu werden. Auf diese 
Weise wird der Produktstrom 20 in eine Anzahl /?, wobei 
n bei dem gezeichneten Ausftihrungsbeispiel die Zahl 5 
65 bedeutet, von parallelen Teilstr5men 20t ... 20„ aufge- 
teilt, und die.n Teilstrome werden kontinuierlich einer 
entsprechenden Anzahl n von parallel angeordneten 
Form-, Falzeinbrenn- und PreBstationen 13i - 13^ zuge- 
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ftihrt. In den Stationen 13i ^ 13n werden die Bucher 6 
angehalten» um eine fOr jeden Teilstrom individuell ein- 
stellbare, vorbestimmte Zeit darin zu verweilen, wobei 
wahrend dieser Zeit das Formen, Falzeinbrennen und 
Ganzpressen erfolgt 

Die die Form-, Falzeinbrenn- und PreBstationen 13 1 
13o veriassenden Teilstrdme 20i ^ 20n werden nun der 
Entladestation 40 zugefOhrt, die mit Fordermitteln aus- 
gestattet ist, die jede beliebige Weiterforderung jedes 
einzelnen Buches 6 nach rechts, links bder geradeaus 
eriauben. Dadurch konnen die Teilstrdme 20i ^ 20n in- 
nerhalb der Entladestation 40 entweder zu einem einzi- 
gen, die Maschine veriassenden Produktstrom 21 (nach 
rechts) oder 22 (nach links) vereinigt oder zu davon 
verschiedenen Teilstromen 21, 22, 23 neu geordnet wer- 
den. Es konnen aber auch aile Teilstrome 20i ^ 20n in 
Form von h unveranderten, parallelen Teilstromen 23 
aus der Entladestation 40 herausgefuhrt werdeni Die 
Antriebe der Fordermittel sind so eingerichtet, daB die 
Fdrderrichtung jeweils umkehrbar ist Durch die ver- 
schiedenen Auslagemoglichkeiten ist die erfindungsge- 
maBe Maschine in Buchfertigungslinien beliebiger Her- 
kunft integrierbar bzw. an aridere Aggregate anstellbar. 

Von den quer zur Haupteinlaufrichtung des Prddukt- 
stroms 20 wirkenden Forderbandern 8 (Fig. 2) werden 
die Biicher der Teilstrome 20i ^ 20n taktweise, mittels 
Sensoren 10 gesteuert, einer der Form-, Falzeinbrenn- 
und PreBstationen 13i ... 13i, zugefiihrt Jede dieser Sta- 
tionen 13 weist einen horizontal angeordneten Pressen- 
tisch 1 und einen vertikal beweglichen PreBbacken 2 filr 
die Ganzpressung der BQcher 6 auf, wobei die Trums 7a, 
7b eines endlosen Transportbandes 7, das uber An- 
triebs- und UmlenkroUen oder -walzen 7c gefuhrt ist, 
den Pressentisch 1 derart umschlieBen, daB das obere 
Trum 7a auf der Oberseite des Pressentischs 1 aufiiegt 35 
und zugleich die Auflage fur das Buch 6 bildet. Sobald 
das Buch 6. innerhalb der Form-, Falzeinbrenn- und 
PreBstation 13 seine vorbestimmte Lage erreicht hat, 
wird der Antrieb fiir das Transportband 7 vollautoma- 
tisch gestoppt. Der PreBbacken 2 wird abgesenkt und 40 
erst nach Ablauf einer vorbestimmten Verweilzeit wie- 
der angehoben. Der Antrieb des Transportbandes 7 
wird dann wieder in Gang gesetzt, und das fertig ge- 
preBte Buch wird dem in Querrichtung arbeitenden 
Transportband 9 der Entladestation 40 iibergeben, von 45 
wo es uber weitere Fordermittel der Entladestation 40 
einem der Produkt(Teil-)Strome 21, 22, 23 einverleibt 
wird. 

Ein wichtiges erfindungsgemaBes Merkmal ist die 
Tatsache, daB das Transportband 7 auch wahrend' seines 50 
Stillstands in der PreBposition innerhalb der Form-, . 
Falzeinbrennund PreBstation verbleibt (Fig. 3). 

Wahrend des Ganzpressens bleibt auch der horizon- 
tal bewegliche Formstempel 4 in seiner in Fig. 3 gezeig- 
ten Arbeitsposition. Als Gegenhaiter fUr den Riicken 6c 55 
des liegend angeordneten Buches 6 sind Formstege 5 
vorgesehen, die Hie Formung, insbesondere die Run- 
dung des Buches in der gewiinschten Weise sicherstel- 
len. Dabei konnen die auf deni BuchrQcken 6c anliegen- 
den Flachen der Formstege 5 ebene oder gekrOmmte 
Flachen sein, je nachdem, wie das Buch 6 geformt wer- 
den ^oll. 

Jede der Form-, Falzeinbrenn- und PreBstationen 13 1 
13/) ist gleichzeitig auch mit einem Paar von vertikal 
beweglichen Einbrennleisten 3 fur die Falzpressung aus- 65 
gerOstet. Diese Einbrennleisten sind in an sich bekann- 
ter Weise beheizbar, so daB unter dem EinfluB von 
Druck und Warmie die Falze 11 als Gelenke zwischen 
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den Buchdeckeln der Decke 6a und dem Buchriicken 6c 
gebildet werden konnen. 

Wie sich aus Vorstehendem ergibt, durchlauft jedes 
einzelhe Buch 6 nur eine einzige Form-, Falzeinbrenn- 
und PreBstation 13, so dafl die PreBbacken bis zur Fer- 
tigstellung des Buches nur einmal geoffnet und einmal 
geschlossen werden miissen. AuBerdem werden die Bu- 
cher ausschlieBlich liegend transportiert, so daB die Ge- 
fahr des Verrutschens des Buchblocks 6b innerhalb der 
Decke 6a durch den Transport von einer Station zur 
nachsten nicht mehr besteht. Somit wird auch kein Aus- 
schuB durch beschadigte Vorsatzblatter produziert, wie 
dies bei den bekannten Anlagen und Verfahren der Fall 
war, bei denen die Bucher grundsatziich auf dem Riik- 
ken stehend transportiert wurden. 

Ein weiterer Vorteil der erfindungsgemaBen Vorrich- 
tung und des erfindungsgem^en Verfahrens ergibt sich 
daraus, daB die Bucher die Maschine an mehreren Aus- 
gangen verlassen konnen. Dies erlaubtz.B. eine Notaus- 
lage, etwa in Richtung des Produktstroms 22, bei Sto- 
rungen nachgeschalteter Maschinen. Eine weitere Mog- 
lichkeit der Auslage ist die parallele Ausfuhr in Richtung 
der Teilstrome 23 z.B. auf eine schrage Rollenbahn. 
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